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Abstract of DE1 961 31 53 

The cutter is intended for hole punching tools which 
comprise a hollow cylindrical bush serving as a die and 
accommodating a punch provided with such an annular 
cutter at its end. The tooth-like cutting elements (3) are 
shaped as parts of conical surface forming an angle of 
inclination alpha and an obtuse angle with the cylindrical 
surface (6). The hollows between individual cutting 
elements form a positive acute cutting angles with the 
surface (6). 
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(54) Werkzeugschneide fur Lochstanzwerkzeuge 

Die ErFindung betrifft ein zur Handbatatigung bestimmtes 
Lochstanzwerkzeug, insbesondare fur Metallbleche, abar 
auch fur Kunststoffe und Schichtverbundplatten, bestehend 
a us einer buchsenformigan Werkzeugmatrize und einam 
gagen deren Schneide haranbewegbaren, in die Matriza 
eintauchenden, an seiner Stirnflache die Schneiden tragen- 
dan Loch- bzw. Schneidstempel. 

Die Werkzeugschneide fur dan Loch- bzw. Schneidstempel 
ist dadurch gekennzeichnet da& die zahnartig ausgefuhrten 
Stirnschnaiden als nach Au&en geneigt veriaufend ausgebil- 
det sind und die am Rucken der Stirnschnaiden liagenden 
den Umgangsschneiden zugehorigen Spanflachen mit einer 
Hohlkehle versehan sind, so daS die Umfangsschneiden 
einen posrtiven Schnittwinkel aufwaisen. 
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Beschreibung 

Die Erfindung betrifft eine Werk2eugschneide fur 
Lochstanzwerkzeuge, wie sie fur das Ausschneiden von 
runden Loch em oder Formumrissen in Metallbleche, in 5 
plastartigen Kunststoffen und Schichtverbundmateria- 
lien Anwendung findea Solche Lochstanzwerkzeuge 
bestehen aus einer hohlzylinderformigen Buchse als 
Werkzeugmatrize und einem gegen deren die Schneide 
bildende Ringflache heranbewegbaren in die Matrize 10 
eintauchenden, mit an seiner Stirnflache die Schneiden 
tragenden Lochbzw. Schneidstempel sowie aus einem 
beide Werkzeugteile achsmittig durchgreifenden 
Spannglied in Form einer Spannschraube durch deren 
Betatigung der Schneidstempel gegen die Werkzeug- 15 
matrize bewegbar ist und damit in Wirkstellung ge- 
brachtwird. 

Lochstanzwerkzeuge der vorstehend charakterisier- 
ten Art sind prinzipiell bekannt und finden vorwiegend 
im Metallbau, zum Lochen von Metallblechen, aber 20 
auch fur die Bearbeitung von Kunststoffen und Schicht- 
verbundplatten oder Metallfolien Anwendung. 

Aus der US-PS 2237 069 und auch aus der DE- 
OS 30 27 023 sind Stempel fur Lochstanzen bekannt, bei 
der die Matrize mit einer in axialer Richtung verlaufen- 25 
den Gewindestange versehen ist, auf die ein Stempel 
und eine Mutter aufgeschraubt werden konnen, derart, 
daB der Stempel beim Drehen der Mutter in die Matrize 
hineingezogen wird, urn eine Metailscheibe auszu- 
schneiden, deren Durchmesser gleich dem Innendurch- 30 
messer einer Vertiefung der Matrize ist 

Die Stempel dieser Lochstanzen weisen mindestens 
zwei stegartige Schneidkanten auf, von denen jeweils 
eine Schragflache ausgeht, die bis an die freiliegende 
Stirnflache der nachstfolgenden Schneidkante heran- 35 
reicht Durch diese Schragflachen soli gewahrleistet 
werden, daB sich am Rand der auszustanzenden Loch- 
offnung beim Vordringen des Stempels in die zugehdri- 
ge Matrize ein kontinuierlicher Schneidvorgang ergibt, 
bis der gesamte Umfang der Lochoffnung geschnitten 40 
bzw. getrennt ist, wahrend gleichzeitig die stegartigen 
Schneidkanten in das Material hineinschneiden und die- 
ses in zwei oder mehrere Teilstucke zerschneiden, wel- 
che daraufhin entfernt werden konnen. 

Aber gerade dieses Entfernen der geschnittenen TeO- 45 
stucke gestaltet sich mitunter sehr schwierig, weil sie 
sich sehr leicht in der Matrize festsetzen konnen. Das ist 
dann der Fall, wenn wahrend des Stanzvorganges an 
den Schnittkanten der Teile ein relativ groBer Grat ent- 
steht und dieser die Teile in der Matrizenbohrung regel- 50 
recht verkeilt 

Die Ursachen fur diese nachteiligen Erscheinungen 
liegen vornehmlich darin begrundet, daB die Stempel 
dieser vorstehend erwahnten Lochstanzwerkzeuge in- 

folge ihrer Schneidenkonstruktion etwa uber die Halfte 55 
ihrer gesamten Schneidkantenlange mit einem negati- 
ven Schnittwinkel arbeiten, so daB auf einem wesentli- 
chen Teil der Schnittlinie kein eigentliches Schneiden, 
sondern nur mehr ein Quetschen des Werkstoffes er- 
folgt, welches zu dem besagten Verklemmen und ver- 60 
keilendem Festsetzen des geschnittenen Abfalles fiihrt 
Je nach Anwendungsf all und verarbeiteter Werkstoffart 
zeigen sich diese unliebsamen Arbeitsergebnisse in ih- 
ren Auswirkungen unterschiedlich, in jedem Falle aber 
recht nachteilig. 65 

Mit der durch das Deutsche Gebrauchsmuster Nr. 
9106 7373 in Vorschlag gebrachten Lochstanze ist ver- 
sucht worden, diesen vorstehend genannten Unzulang- 



lichkeiten durch eine verbesserte Ausfuhrung der 
Werkzeugschneiden zu begegnen. Bei diesem Werk- 
zeug sind die Schneiden derart ausgebildet, daB ausge- 
hend von zwei sich diametral gegenuberliegenden Tief- 
punkten zweier bogenformiger, in beide Umfangsrich- 
tungen bis zu einem Hdchstpunkt anwachsenden Fla- 
chen an deren Hochstpunkt jeweils zwei quer verlauf en- 
de, keilformige Trennschneiden gebildet sind. Auch die- 
ser teilweise verbesserten und funktionell vorteilhafte- 
ren Werkzeugkonstruktion haften Mangel an, die den 
Gebrauch bzw. den Effekt des Werkzeuges beeintrach- 
tigen. So erweist sich auch bei diesem Werkzeug die 
Schneidengestaltung insbesondere beim Trennen von 
dickerem Material, ungunstig, weil das Durchtrennen 
des Werkstoffes im Bereich seiner auBeren Kontur 
durchweg mit einem stumpfen Schneidkeil erfoigt, was 
nicht nur einen erhohten Schnittkraftaufwand erfordert, 
sondern auch zu den schon genannten unerwunschten 
Verf ormungen am Werkstuck fuhrt 

Zudem ist die Anordnung und die Form der Trenn- 
schneide so beschaffen, daB wahrend des Schneidvor- 
ganges nach den Umfangsschneiden hin ein relativ tiefes 
Eintauchen in die Matrize erfolgen muB was die Rei- 
bungsverhaltnisse an den Kontaktflachen der Werk- 
zeugschneiden stark beeintrachtigt und das Arbeiten 
mit solchen Werkzeugen erschwert 

Zur Verringerung dieser Nachteile wurde durch die 
Anmelderin in einer vorausgegangenen Patentanmel- 
dung auch bereits eine Schneidenausfiihrung in Vor- 
schlag gebracht, bei der die kreisformig ausgefuhne 
Stirnflache des zylinderformigen Loch- bzw. Schneid- 
stempels in mehrere Flachenabschnitte gegliedert ist, 
die jeweils von einer stirnseitig hervorstehenden, eben- 
flachigen Schneide ausgehend, in schraubenmantelfor- 
miger Windung vom Rucken der Schneide bis zum 
nachstfolgenden SchneidenfuB verlaufend ausgefuhrt 
sind und mit der auBeren Zylindermantelflache einen 
Winkel einschlieBen, der an jeder Stelle der Flachenab- 
schnitte maximal 90° betragt oder kleiner als 90° ist. 

Bei diesem Lochstanzwerkzeug sind die stirnseitigen 
Schneiden in radialer Ebene liegend ebenflachig ausge- 
fuhrt und weisen einen linsenformigen Querschnitt auf, 
so daB am AuBen- und am Innenrand der Stirnflache 
jeweils eine spitzauslaufende Schneide gebildet ist. Die- 
se so gestaltete, neuartige Schneidenausfiihrung fuhrt 
zu einer bislang nicht erreichten Schnittqualitat, bei je- 
der Art der mit solchen Werkzeugen bearbeiteten 
Werkstoffe. 

Dennoch ist es so, daB die Bearbeitung verschiedener 
Werkstuckwerkstoffe mitunter Wunsche nach weiterer 
Verbesserung der Schneideigenschaften dieser Lochst- 
anzen offen IaBt, vor all em dahingehend, die aufzubrin- 
genden Anschnitt- und Trennkrafte urn ein weiteres 
MaBzureduzieren. 

Die vorliegende Erfindung geht von der Aufgaben- 
stellung aus, die Form der Trennschneiden fur ein leich- 
teres Eindringen in den Werkstoff zu verandern und den 
Umfangsschneiden eine Geometrie zu geben, die uber 
die gesamten Schneidenlangen einen etwa gieichblei- 
bend groBen, positiven Schneiden- bzw. Schmttwinkel 
erreichen IaBt 

Diese Aufgabe wird erfindungsgemaB durch die in 
den Patentanspruchen charakterisierten technischen 
Merkmale einer Werkzeugschneide fur Lochstanzwerk- 
zeuge gelost, wo nach 

— die stirnseitig ausgebildeten, kreisringfonnigen, 
am Rucken der Stirnschneiden beginnenden und 
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am nachstfolgenden StirnschneidenfuB endenden 
Spanflachen von der auBeren Zylindermantelflache 
her durch eine dort erfolgte Einarbeitung und Aus- 
bildung einer Hohlkehle mit der Zylindermantelfla- 
che einen positiven Schnittwinkel bilden, 

— die zahnartigen Stirnschneiden von innen nach 
auBen als Teilflachen eines Kegelmantels unter ei- 
nem Winkel geneigt verlaufend ausgebildet sind 
und mit der auBeren Zylindermantelflache einen 
stumpfen Winkel bilden, 

— die Stirnschneiden nach innen hin, vom Bereich 
der Schneidenspitze ausgehend hinterarbeitet sind, 

— die Hinterarbeitung durch die Teile einer Kegel- 
mantelflache gebildet ist 

15 

Die Erfindung soil nachstehend an einem Ausfuh- 
rungsbeispiel naher erlautert werden. 
Die zugehdrige Zeichnung stellt in 
Fig. 1 die Seitenansicht des Werkzeuges mit neuarti- 
gen Werkzeugschneiden; 20 
Fig. 2 die Draufsicht nach Fig. 1 und in 
Fig. 3 die Einzelheh "A" aus der Fig. 1 in vergroBer- 
tem MaBstab der als Hohlkehle ausgefuhrten Spanfla- 
che mit dem dort ausgebildeten Schnittwinkel dar. 

Der Schneidenstempel 1 besitzt eine in der stirnseiti- 25 
gen Projektion sich als unterbrochene Kreisringflache 
darsteflende, in der Zeichnung dreigliedrig dargestellte, 
aus Flachenabschnitten 2.1 ; 2*2; 23 bestehende Stirnfla- 
che 2, die jedoch auch in Abhangigkeit von der GroBe 
des Werkzeuges wahlweise in mehr oder auch weniger 30 
Flachenabschnitte gegliedert sein kann. 

Diese stirnseitig ausgebildeten, als Spanflachen wir- 
kenden Flachenabschnitte 2.1; Z2; 23 beginnen jeweils 
unmitteibar am Rucken der zahnartig wirkenden Stirn- 
schneiden 3, verlaufen jeweils bis hin zum nachstfolgen- 35 
den Schneidenf uB 4 mid sind, wie die Fig. 3 veranschau- 
licht, in der Art einer Hohlkehle 5, cL h. radial konkav 
verlaufend, ausgebildet Dadurch ist mit der benachbart 
liegenden auBeren Zylindermantelflache 6 em Schnitt- 
winkel $ gebildet, der spitzwinklig, also positiv, ist und 40 
ein leichtes, schalendes Eindringen in den zu trennenden 
Werkstoff ermoglicht 

Dieses erleichterte Eindringen in den Werkstoff wird 
urn ein weiteres durch die vorteilhaft gestaltete Geome- 
tric der zahnartigen Stirnschneiden 3 begunstigt, indem 45 
dieselben von innen nach auBen als Teilflachen eines 
Kegelmantels unter einem Winkel a geneigt verlaufend 
ausgebildet sind, so daB sie zwar mit der auBeren Zylin- 
dermantelflache 6 einen stumpfen Winkel bilden, jedoch 
mit ihrem innenliegenden, axial, d. h. in Schnhtrichtung 50 
vorstehenden Schneidenspitzenbereich 7 ein erleich- 
terndes, scherenartiges Anschneiden und schalendes 
Eindringen in den zu trennenden Werkstoff gewahrlei- 
sten. Diese so erreichte Vorteilswirkung wird zudem 
noch unterstutzt dadurch, daB die Stirnschneiden 3 nach 55 
innen hin, vom Bereich der Schneidenspitze 7 ausge- 
hend, hinterarbeitet worden sind und dadurch relativ 
frei stehen. Die Hinterarbeitung ist durch eine Kegel- 
mantelflache 8 gebildet, die, wie in Fig. 1 und Fig. 2 
angedeutet, in die Stirnseite des Werkzeugkorpers ein- eo 
gearbeitet wurde. 

Von vorteilhafter Auswirkung auf das Schneidverhal- 
ten und den Schnittkraftbedarf bei diesem Werkzeug ist 
es schlieBlich auch noch, daB die Brustseite 9 der zahnar- 
tig hervortretenden Stirnschneiden 3 bezogen auf die 65 
Mittenachse 10 des Schneidstempels 1 einen Winkel 
gleich oder kleiner 0° einnimmt, also nach dem Schnei- 
den- bzw. ZahnfuB 4 hin, unterschnitten ausgefuhrt ist. 



Ein Austauchen und Quetschen des Werkstoffes ist da- 
durch weitestgehend vermieden und auch ein sauberer 
Schnitt erreicht worden. 

Patentanspruche 

1. Werkzeugschneide fur Lochstanzwerkzeuge, die 
im wesentlichen aus einer hohlzylinderformigen 
Buchse als Werkzeugmatrize und einem gegen de- 
ren die Schneide bildenden Ringflache heranfuhr- 
baren, in die Matrize eintauchenden, mit an seiner 
Stirnflache die Schneiden tragenden Loch- bzw. 
Schneidstempel bestehen, dadurch gekennzeich- 
net, daB die zahnartigen Stirnschneiden (3) von in- 
nen nach auBen als Teilflachen eines Kegelmantels 
unter einem Winkel (a) geneigt verlaufend ausge- 
bildet sind und mit der auBeren Zylindermantelfla- 
che (6) einen stumpfen Winkel bilden, und die zwi- 
schen den Stirnschneiden liegenden etwa kreisring- 
formigen, am Rucken der Stirnschneiden (3) begin- 
nenden und am nachstfolgenden SchneidenfuB (4) 
endenden, als Spanflachen wirkenden Flachenab- 
schnitten (2.1; 22; 23) von der auBeren Zylinder- 
mantelflache (6) her durch eine in diese Flachenab- 
schnitte (2. 1; 2^; 23) eingearbeitete Hohlkehle (5) 
mit der Zylindermantelflache (6) einen spitzen posi- 
tiven Schnittwinkel (S) bilden. 
Z Werkzeugschneide fur Lochstanzwerkzeuge 
nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, daB die 
Stirnschneiden (3) nach innen hin, vom Bereich der 
Schneidenspitze (7) ausgehend, hinterarbeitet sind. 
3. Werkzeugschneide fur Lochstanzwerkzeuge 
nach Anspruch 1 und 2, dadurch gekennzeichnet, 
daB die Hinterarbeitung durch die Einarbeitung ei- 
ner Kegelmanteiflache (8) vorgenommen ist 
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